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Vordxuck PA 31 - Deckblatt der Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein endloses Stahlband fiir 
Bandpressen, einschweiBbare Ronden fiir dasselbe sowie auf die 
Verwendung desselben zur Herstellung von Holzspanplatten. 

Doppelbandanlagen fiir die Herstellung von beliebig langen 
Strangen aus kalte- oder warmehartenden Massen sind beispiels- 
weise aus der EP 0 732 1 83 A bekannt. Bei diesen Doppelband- 
anlagen kommen Stahlbander mit einer Dicke von 2,8 mm bis 
3,5 mm zum Einsatz. Derartige Bander miissen eine hohe Flexibili- 
tat aufweisen, da sie an Trommeln mit einem Durchmesser, z, B. 
zwischen 1,5 m und 3 m, umgelenkt werden. Wahrend des Um- 
lenkens kann auch ein Antrieb der Bander erfolgen. Zur Struktu- 
rierung der Oberflache von beispielsweise 1,2 mm dicken Mela- 
minharzplatten ist es bekannt, die Oberflache der Stahlbander zu 
strukturieren, so daB beispielsweise eine vertiefte und erhabene 
Holzmaserung am Endprodukt erhalten werden kann. Derartige 
Vertiefungen in den Stahlbandern werden durch Atzungen, insbe- 
sondere mit Eisendreichlorid-Losung, erhalten, wobei die Form 
der Strukturen in der Kegel auf f o tografischem Wege oder auch 
digital festgelegt werden. Ausgangsprodukt fiir derartige struktu- 
rierte Stahlbander ist ein an der Oberflache poliertes Stahlband, 
das eine Rauhigkeit von RZ 50 \x aufweist. Man ist in der Regel 
bestrebt, lediglich im geringen Abstand unter der Oberflache die 
Vertiefungen endigen zu lassen, da befiirchtet wird, daB derartige 
Stahlbander den Zugbeanspruchungen, da die Stahlbander durch 
die an den beiden Enden befindlichen Trommeln unter Zug ge- 
halten werden miissen und auch wahrend der Umlenkung die Ver- 
tiefungen als Kerbstellen wirken und so eine vorzeitige Zersto- 
rung hervorrufen, nicht standhalten. 

Holzspanplatten weisen in der Regel eine im wesentlichen ebene 
und glatte Oberflache auf, wie sie zur Bearbeitung, beispielsweise 
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Verkleben mit Dekorplatten u. dgl., erforderl i ch ist. Fur beson- 
dere Anwendungsfalle sollen derartige Flatten begehbar sein und 
auch bei Nasse und Neigung derselben zur Horizontalen, bei- 
spielsweise mit einem Winkel von 60° noch rutschfest sein. Die 
glatte OberfUche, die nicht rutschfest ist, ist auch bei Kunst- 
stoffplatten, z. B. im Sanitarbereich, bekannt, wobei auch fiir 
waagrechte Bereiche die Rutschfestigkeit durch einen Versuch 
bestimmt werden kann, bei welchem der Winkel zur Horizontalen 
bestimmt wird, zu dem ein Rutschen eintritt. 

Es sind verschiedene Verfahren bekannt, urn derartige rutschfeste 
Spanplatten zu erhalten. Bei einem ersten Verfahren wird wShrend 
des PreBvorganges ein zusatzliches Gewebe zwischen einem Band 
und der zu pressenden plastischen Masse vorgesehen. Obwohl ein 
Stahlgewebe zum Einsatz kommt, ist die Standzeit desselben, z. B. 
4.000 bis 8.000 Stunden, relativ gering. 

Bei einem weiteren Verfahren wird die bereits im wesentlichen 
erhartete plastische Masse mit Pragewalzen beaufschlagt, wobei in 
die Spanplatten Vertiefungen eingearbeitet werden. Vertiefungen 
haben den Nachteil, dafi der Halt bei Verschmutzung nicht mehr 
gegeben ist, gleichzeitig wird die Struktur beschadigt und die 
Stabilitat der Flatten herabgesetzt, womit die Holzspane und 
gegebenenfalls der Holzleim erneut zum Quellen neigen/neigt, da 
die Versiegelung an der Oberflache nicht mehr vorliegt. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, den Ein- 
satz einer Bandpresse, insbesondere Doppelbandpresse, zu erwei- 
tern. wobei ohne zusatzliche maschinelle Einrichtungen, wie bei- 
spielsweise FrSgewalzen oder ein zusatzliches Gewebe eine 
rutschfeste Strukturierung an der Oberflache des zu erzeugenden 
Froduktes erhalten werden kann, und weiters die Lebensdauer des 



endlosen Stahlbandes gegeniiber einem uns trukturierten Stahlband 
nicht Oder nur geringfugig verandert wird. 

Das erfindungsgemaBe endloses Stahlband fiir Bandpressen, insbe- 
sondere Doppelbandpressen, mit einer Dicke zwischen 2 mm und 
4 mm, insbesondere 2,5 mm und 3,5 mm, das an Trommeln der 
Bandpresse umgelenkt wird, und dessen Oberflache eine maximale 
mittlere Rauhigkeit bis RZ 50,5 aufweist, wobei Vertiefungen, 
ausgehend von der Oberflache des Stahlbandes vorgesehen sind, 
die sich in das Innere des Stahlbandes erstrecken, besteht im 
wesentlichen darin, daB die Vertiefungen im wesentlichen regel- 
maBig verteilt angeordnet sind, und von der Oberflache des StahU 
bandes die Vertiefungen 200 ^ bis 600 in das Stahlband reichen. 

Die Dicke der Stahlbander von 2 mm bis 4 mm ist insbesondere 
vom Durchmesser der Trommeln, an welchen dieselben umgelenkt 
werden sollen, von Bedeutung, da, je dicker das Band ist, um so 
hoher ist die B i egebeanspruchung , v^ohingegen mit steigender 
Dicke die Zugfestigkeit des Bandes erhoht wird. Stahlbander mit 
2,5 mm bis 3,5 mm weisen in der Regel die entsprechenden Werte 
an Biegefestigkeit und Biegewechselfestigkeit auf. Eine weitere 
wesentliche Eigenschaft der Bander ist die maximale Rauhigkeit, 
um eine moglichst glatte Struktur an der Oberflache zu erhalten. 
Fiir die moglichst gleichbleibende Rutschfestigkeit einer Ober- 
flache ist es erforderlich, daB die Vertiefungen im wesentlichen 
regelmaBig uber die Oberflache des Stahlbandes angeordnet sind, 
wobei Vertiefungen mit einer 200 ^ bis 600 ^ in das Stahlband 
reichende Erstreckung einerseits die erforderliche Rutschfestig- 
keit am Endprodukt erlauben und andererseits die S tandfestigkeit 
des Bandes noch nicht negativ beeinf lussen. 



Sind zusatzlich zu den Vertiefungen weitere Vertiefungen mit 
weniger als 200 vorgesehen, so liegt eine weitere S trukturierung 
der Oberflache vor, die beispielsweise aus optischen Griinden oder 
auch zur Erhohung der Rutschfestigkei t vorgesehen sein konnen. 
Weisen die Vertiefungen an der Oberflache gemessen zumindest 
eine Flache von 2 mm^, insbesondere 3 rnm^, auf, so wird am End- 
produkt ein Vorsprung erhalten, der mit dem restlichen Produkt 
noch mit ausreichender Festigkeit verbunden sein kann. 

Entspricht der Verlauf der Vertiefung zur Oberflache im Quer- 
schnitt normal zur Oberflache einer stetig verlaufenden und 
differenzierbaren Kurve, so werden einerseits Kerbstellen ver- 
mieden und andererseits kann die plastische Masse besonders 
leicht vom Band losgeldst werden. 

Entspricht die Vertiefung an ihrem der Oberflache gegeniiber- 
liegenden Ende im Querschnitt normal zur Oberflache des Stahl- 
bandes einer stetig verlaufenden und differenzierbaren Kurve, so 
wird zusatzlich in diesem Endbereich das Vorl'iegen von Kerb- 
stellen vermieden und weiters kann die erhartete plastische Masse 
aus der Vertiefung leicht herausgezogen werden. 

1st die Vertiefung im Querschnitt parallel zur Oberflache des 
Stahlbandes kreisfSrmig, so ist sowohl von der Standzeit des 
Bandes als auch fiir die Vertiefung des Produktes eine besonders 
vorteilhafte Ausfiihrungsform gegeben. 

Ist die Vertiefung an der OberfUche des Stahlbandes langlich, so 
konnen besonders bevorzugte Richtungen fur die Rutschfestigkei t 
erreicht werden. 
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Sind die Vertiefungen in Reihen und diese parallel zueinander an- 
geordnet, so konnen derartige Vertiefungen besonders einfach 
gefertigt werden, da es beispielsweise lediglich erforderlich ist, 
das Band in Umlauf zu halten und eine entsprechende Anzahl von 
Frasern od. dgl. auf einem Trager anzuordnen, der wahrend des in 
Umlauf befindlichen Bandes lediglich gehoben und gesenkt werden 
muB . 

SchlieBen die Vertiefungen von zwei aneinanderschlieBenden 
Reihen einen Winkel kleiner 180"*, insbesondere kleiner 160°, ein, | 
so konnen derartige Vertiefungen dadurch erhalten werden, dafl ^ 
der Balken mit den Frasern od. dgl. abgesenkt wird, und wahrend 
des Bandlaufes in eine Richtung, sodann abgehoben und erneut 
abgesenkt und dann in die andere Richtung bewegt wird. 

Sind die Vertiefungen spanabhebend gefertigt, so kann eine be- 
sonders glatte Oberflache durch einfache Mittel erreicht werden. 

Werden die Vertiefungen durch Walzen, insbesondere Kaltwalzen, 
gefertigt, so kann ebenfalls eine besonders hohe Oberflachengiite 
erreicht werden, wobei gleichzeitig eine Verfestigung der Ober- 
flache erhalten werden kann. 

Aus der EP 0 820 833 B wird eine Vorrichtung und ein Verfahren 
bekannt, mit welchen es moglich ist, schadhafte Stellen eines 
Bandes herauszuschneiden, sei es mechanisch, durch Plasma- 
brenner od. dgl. und sodann eine vorgefertigte Stahlronde mit 
gleicher Dicke wieder einzufiigen. Die Stahlbander und die einzu- 
schweiBenden Ronden weisen keine S trukturierung auf. 



ErfindungsgemaB ist vorgesehen, daB derartige vorgefertigte 
Ronden, die Vertiefungen entsprechend zum Stahlband aufweisen, 
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fur eine Reparatur der Bander zur Verftigung gestellt werden 
konnen. Die Ronden konnen so gewahlt werden, daB die Vertiefun- 
gen wie bei den Bandern verlaufen, wobei an den SchweiBstellen 
zusatzlich mechanische Bearbeitungen erfolgen konnen, so daB 
nicht nur von der Rutschf es tigkeit, sondern auch von der Optik 
keine Storstellen vorliegen. 

Eine erfindungsgemaBe Verwendung eines Stahlbandes liegt in der 
Herstellung von Flatten, insbesondere Holzbasisplatten, z. B. 
Holzspanplatten, mit Erhebungen, wobei derartige Flatten kontinu- 
ierlich, lediglich unter Einsatz eines erfindungsgemaBen Stahl- 
bandes ohne zusatzlichen Einrichtungen, wie Pragewalzen, Gewebe 
od. dgl., hergestellt werden konnen. 

Das Stahlband kann fur die Herstellung von Holzspanplatten ein- 
gesetzt werden, mit Spanen, die eine Lange von ca. 120 mm bis 
ca. 300 mm und insbesondere eine Dicke von 0,5 mm bis 2,5 mm 
aufweisen. Es war durchaus iiberraschend, daB bei derartig groBen 
Holzspanen die erforderlichen Erhebungen in einfacher und homo- 
gener Weise erreicht werden konnen. 

Die Verwendung eines endlosen Stahlbandes ist auch fiir die Her- 
stellung von Holzspanplatten mit parallel zueinander orientierten 
Spanschichten hervorragend geeignet. 

Eine weitere erfindungsgemaBe Verwendung eines Stahlbandes 
liegt in der Herstellung von Flatten aus Kunststoff, insbesondere 
Acrylaten, mit Erhebungen. Derartige Flatten konnen entweder 
eben oder auch verformt, beispiels weise fur rutschfeste Bereiche, 
wie sie fur Badewannen aus tiefgezogenen Kunststoffplatten 
zweckmaBig sind, eingesetzt werden. Das Band kann hierbei so 
ausgebildet werden, daB lediglich bestimmte Bereiche, die Ver- 
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tiefungen aufweisen, also jene Bereiche, die rutschfest sein 
sollen, und andere Bereiche eine Rauhigkeit, wie zweckmaBig, 
z. B. fur eine leichte Reinigung, aufweisen. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Zeichnungen und 
Beispiele nSher erlautert. 

Es zeigen: 

Fig. 1 den Ausschnitt eines Stahlbandes in Ansicht von oben mit 
kreisrunden Vertiefungen, 

Fig. 2 mit kratenfOrmig angeordneten Vertiefungen, 

Fig. 3 den Schnitt durch eine kreisrunde Vertiefung gemafi der 
Linie III-III in Fig. 1 , 

Fig. 4 den Schnitt durch eine Vertiefung gemaB der Linie IV-IV 
in Fig. 2 und 

Fig. 5 einen Querschnitt durch eine Spanplatte mit Erhebungen 
entsprechend den Vertiefungen gemSB Fig. 1. 

In Fig. 1 ist der Ausschnitt eines endlosen Stahlbandes 1 aus 
CrNiTil5 7 dargestellt, das eine Dicke von 2,6 mm aufweist. 
Die Breite betragt 3,0 m und das zusammengeschweiCte endlose 
Band weist eine LSnge von 100 m auf. Das Band ist far eine 
Doppelbandpresse vorgesehen. wobei der Durchmesser der 
Trommel im Auslaufteil 2,2 m und im Einlaufteil 1,80 m betrSgt. 
In der Doppelbandanlage ist bei den Heizplatten jeweils ein 
Rollenteppich von hintereinander liegenden Rollen vorgesehen, 
wobei die Rollen einen Durchmesser von 1,8 cm aufweisen und 
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somit eine zusatzliche Deformation des Bandes bewirken. Wie Fig. 
1 zu entnehmen, hat das Band kreisrunde Vertiefungen 2, die 
einen Durchmesser di von 2 mm aufweisen. Die einzelnen Reihen 
Ra und Rb liegen in Abstand n2, die Halfte des Normalabstandes nj 
der kreisrunden Vertiefungen, zueinander in einer Reihe, die 
weiters um die Halfte des Normalabstandes n, zueinander versetzt 
sind. Der Normalabstand ni betragt 2 cm. Die kreisrunden Ver- 
tiefungen kSnnen besonders vorteilhaft durch Kaltwalzen herge- 
stellt werden. 

In Fig. 3 ist der Schnitt durch eine kreisrunde Vertiefung 2 darge- 
stellt, wobei das untere Ende 3 der Vertiefung einen Normalab- 
stand n3 von 400 \i zur Oberflache 4 des Bandes mit einer Rauhig- 
keit RZ 40,0 ^ aufweist. 

Der Verlauf der Vertiefung 2 zur Oberflache 4 ist in Form einer 
stetigen und differenzierbaren verlaufenden Kurve ki ausgebildet. 
Ebenfalls mit einer stetigen und differenzierbaren verlaufenden 
Kurve k2 ist das der Oberflache 4 gegenuberliegende Ende 3 der 
Vertiefung ausgebildet. 

In Fig. 2 ist ein weiterer Ausschnitt eines endlosen Stahlbandes 1 
aus Cr Ni Ti 15 7 dargestellt, wobei iMngliche eingefraste Vertie- 
fungen 5 vorgesehen sind, die eine Lange 1 von 20 mm und einen 
Normalabstand n4 von 15 mm zueinander aufweisen. Durch die 
Unglichen Vertiefungen 5 wird ein kratenformiges Muster in das 
endloses Stahlband gezeichnet, wobei, wie in Fig. 4 dargestellt, 
die Wande 6 nach unten zu nach innen geneigt sind, so da6 nach 
unten verjungende Ausnehmungen vorliegen und der Normalab- 
stand ns des unteren Endes 3 von der Oberflache des Stahlbandes 
350 II betragt. Die Breite b der langlichen Vertiefungen betragt an 
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der Oberflache 4 des Bandes 3.500 ^i. Die Vertiefungen 5 
schlieBen einen Winkel a von 105*^ ein. 

In das Stahlband 1 ist eine Ronde 10 eingeschweiBt, die Vertie- 
fungen 5 und 5a aufweist. Die Vertiefungen 5a setzen sich im 
Band 1 fort. Mit der eingeschwei flten Ronde 10, die vorgefertigt 
ist, konnen Beschadigungen des Bandes ausgebessert werden. Die 
Bereiche der Vertiefungen werden nachbearbeitet, so daB auch die 
Vertiefungen im SchweiBbereich gleichmaBig ausgebildet werden. 

Der Verlauf der Vertiefung 2 zur Oberflache 4 ist in Form einer 
stetigen und differenzierbaren verlaufenden Kurve ki ausgebildet. 
Ebenfalls in einer stetigen und differenzierbaren verlaufenden 
Kurve kj ist das der Oberflache 4 gegenuberliegende Ende 3 der 
Vertiefung ausgebildet. 

In Fig. 5 ist der Querschnitt einer Platte, welche mit einem Ab- 
schnitt eines endlosen Stahlbandes gemaB Fig. 1 erzeugt wurde, 
dargestellt, wobei die Erhebungen 7 teilweise im Schnitt und teil- 
weise in Ansicht dargestellt sind und sich von der Oberflache 8 
der Holzspanplatte 9 deutlich um 400 ^ erheben. 

Beispiel 1 : 

Mit einem Abschnitt eines endlosen Bandes gemaB Fig. 1 mit den 
Abmessungen von 200 mm x 400 mm, das eine Rauhigkeit von 40 ^ 
und einer Dicke von 2,8 mm aufwies, wurde in einer Laborpresse 
eine Masse aus Holzspanen mit 30 mm x 10 mm x 2,0 mm 
30 Gew. % und 80 mm x 20 mm x 1,5 mm 50 Gew. % langs- 
orientiert, Rest kleiner als 30 mm x 10 mm x 2,0 mm, wobei 
parallel orientierte Spanschichten vorlagen, zur spSteren Bewe- 
gungsrichtung des endlosen Bandes bei 235*^0, mit einem Druck 



von 45 kp/cm^ drei Minuten beaufschlagt . Die resultierende Platte 
mit einer Dicke von 18 mm wies Erhebungen von 400 |a ent- 
sprechend Fig. 1 auf. Zehn derartige metallische Streifen wurden 
einer Untersuchung der B iegefestigkeit, Biegewechselfestigkeit 
und Zugfestigkeit unterzogen. Es wurden hierbei folgende durch- 
schnittlichen Werte erhalten: 80 % Durchlaufer bei 2 x 10^ Last- 
wechsel (Uberlebenswahrscheinlichkeit) und beim Zugschwell ver- 
such 450 N/mm^. Entsprechende Werte fiir ein endloses Band ohne 
Ausnehmungen sind 450 N/mm^ Spannungshorizont und 100 % bis 
2 X 10^ Lastwechsel, gemessen nach DIN 50 100 (Zugschwell- 
versuch) . 

Die Rutschfestigkeit wurde wie folgt ermittelt: 

Die Holzspanplatte wurde gemaB Beispiel 1 erzeugt. Die Ober- 
fl^che wurde mit 20 g Wasser beladen und die Versuche wurden 
bei 20°C durchgeftlhrt. Die Spanplatte wurde mit einem Arbeits- 
schuh Mod. 431, GrdBe 43 der Firma Rukapol Arbeitsschutz 
GmbH, Steyr, Osterreich, und einem zusMtzlich gleichm^Big ver- 
teilten Gewicht von 15 kp belastet. Die Neigung der Fl^che zur 
Horizontalen wurde so lange verandert, bis eine Rutschbe wegung 
eingetreten ist. Der mittlere Rutschwinkel bei glatter Platte lag 
bei 52°, bei der strukturierten Platte bei 65°. 

Beispiel 2: 

Es wurde gemaB Beispiel 1 eine Spanplatte mit der Ausbildung 
gemaB Fig. 2 gefertigt. Es wurde ein Muster genommen, wobei die 
langlichen Erhebungen einen Winkel von 45° mit der L^ngs- 
richtung des Musters einschlossen. Es wurde sodann gemaB Bei- 
spiel 1 verfahren, und die Rutschbe wegung trat bei 62° ein. 
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Beispiel 3 : 

Mit einem Abschnitt eines endlosen Bandes gemaB Fig. 1 mit den 
Abmessungen von 200 mm x 400 mm, das eine Rauhigkeit von 40 
und eine Dicke von 2,8 mm aufweist, wurde in der Laborpresse 
eine Acrylmasse (Poly metha-methy 1-acry lat) bei 0,1 bar und einer 
Temperatur von 80°C und 30 Minuten unter Druck verfestigt. Die 
Dicke der Acrylplatte betrug 12 mm. Die Rutschfes tigkeit wurde 
analog Beispiel 1 ermittelt, wobei die mit 15 kp belastete Flache 
(FuBflache einer SchuhgroBe 43) eine Shoreharte A von < 80 auf- 
wies, die in etwa der Shoreharte einer Trittflache einer FuBsohle 
eines erwachsenen Mannes entspricht. Es wurde sodann gemaB 
Beispiel 1 verfahren, und die Rutschbe wegung trat bei 58° ein, 
wohingegen bei uns trukturierten Oberflachen die Rutschbe wegung 
bei 47° eintrat. 

Patentanspriiche: 
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Patentanspriiche: 

1. Endloses Stahlband (1) fur Bandpressen, insbesondere Doppel- 
bandpressen, mit einer Dicke zwischen 2 mm und 4 mm, insbe- 
sondere 2,5 mm und 3,5 mm, das an Trommeln der Bandpresse 
umgelenkt wird, und dessen Oberflache (4) eine maximale 
mittlere Rauhigkeit bis RZ 50,5 \i aufweist, wobei Vertie- 
fungen (2, 5) ausgehend von der Oberflache (4) des Stahl- 
bandes (1) vorgesehen sind, die sich in das Innere des Stahl- 
bandes erstrecken, dadurch geken nzeich n et , dafi die Vertie- 
fungen (2, 5) im wesentlichen regelm^Big verteilt angeordnet 
sind, und von der Oberflache (4) des Stahlbandes (1) die 
Vertiefungen (2, 5) 200 |i bis 600 \i in das Stahlband reichen. 

2. Endloses Stahlband nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB zusMtzlich zu den Vertiefungen (2, 5) weitere Ver- 
tiefungen mit weniger als 200 vorgesehen sind. 

3. Endloses Stahlband nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vertiefungen (2) an der Oberflache gemessen 
eine Flache von zumindest 2 mm^, insbesondere zumindest 
3 mm^, aufweisen. 

4. Endloses Stahlband nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Verlauf der Vertiefungen zur Ober- 
flache (4) im Querschnitt normal zur Oberflache (4) des Stahl- 
bandes einer stetigen und differenzierbaren verlaufenden 
Kurve (k|) entspricht. 

5. Endloses Stahlband nach einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vertiefung (2) im Querschnitt 
an ihrem der Oberflache (4) des Stahlbandes gegentiberliegen- 
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den Ende (3) im Querschnitt normal zur OberflSche (4) einer 
stetigen und di f ferenzierbaren verlaufenden Kurve (kj) ent- 
spricht . 



6. Endloses Stahlband nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Vertiefung (2) im Querschnitt 
parallel zur Oberflache (4) des Stahlbandes kreisformig ist. 

7. Endloses Stahlband nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dafl die Vertiefung (5) in der Ober- 
flache (4) des Stahlbandes langlich ist. 

8. Endloses Stahlband nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Vertiefungen (5) in Reihen und diese parallel zu- 
einander angeordnet sind. 

9. Endloses Stahlband nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Vertiefungen (5) von zwei aneinanderschlieBenden 
Reihen einen Winkel (a) kleiner 180°, insbesondere kleiner 
160°, einschliefien. 



10. Endloses Stahlband nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen (2, 5) spanab- 
hebend gefertigt sind. 

11. Endloses Stahlband nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen (2, 5) durch 
Walzen, insbesondere Kaltwalzen gefertigt sind. 

12. EinschweiBbare Ronden zum Ersatz von schadhaften Bereichen 
des Stahlbandes nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch 
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gekennzeichnet, daB die Ronden (10) die Vertiefungen ent- 
sprechend zum Stahlband aufweisen. 

13. Verwendung eines endlosen Stahlbandes nach einem der 
Anspriiche 1 bis 1 1 zur Herstellung von Flatten, insbesondere 
Holzbasisplatten, z. B. Holzspanplatten, mit Erhebungen. 

14. Verwendung eines endlosen Stahlbandes nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Holzspanplatten Spdne mit 
einer Lange von ca. 120 mm bis ca. 300 mm und insbesondere 
eine Dicke von 0,5 mm bis 2,5 mm aufweisen. 

15. Verwendung eines endlosen Stahlbandes nach Anspruch 13 oder 
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Holzspanplatten zueinan- 
der parallel orientierte Spanschichten aufweisen. 

16. Verwendung eines endlosen Stahlbandes nach einem der An- 
sprttche 1 bis 11 zur Herstellung von Flatten aus Kunststoff, 
insbesondere Acrylaten, mit Erhebungen. 
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Zusammenfassung: 



Endloses Stahlband (1) fiir Bandpressen, insbesondere Doppel- 
bandpressen, mit einer Dicke zwischen 2 mm und 4 mm, insbe- 
sondere 2,5 mm und 3,5 mm, das an Trommeln der Bandpresse 
umgelenkt wird, und dessen Oberflache (4) eine maximale mittlere 
Rauhigkeit bis RZ 50,5 [i aufweist, wobei Vertiefungen (2, 5) 
ausgehend von der Oberflache (4) des Stahlbandes (1) vorgesehen 
sind, die sich in das Innere des Stahlbandes erstrecken, wobei- die 
Vertiefungen (2, 5) im wesentlichen regelm^Big verteilt ange- 
ordnet sind, und von der Oberflache (4) des Stahlbandes die Ver- 
tiefungen 200 \i bis 600 in das Stahlband reichen. 

Zur Veroffentlichung gemeinsam mit der Zusammenfassung ist 
Fig. 1 bestimmt. 
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